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(54) Title: PROCESS FOR PRODUCING POLYOLEFINE FIBRES 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FASERN AUS POLYOLEFINEN 
(57) Abstract 

A process is disclosed for producing polyolefine fibres, in particular thermobondable fibres to be processed into nonwoven fabrics. 
The polyolefines are melted in at least one extruder, the molten polyolefines are pressed through spinning nozzles so as to produce fibres 
and the fibres are further processed in a manner known per se. The process is characterised in that part of the polyolefines is melted in 
a main extruder and another part of the polyolefines is melted in at least one side stream extruder and chemically or thermally processed 
in an appropriate manner to produce a higher proportion of short-chain .polyolefines that is added to the polyolefines melted in the main 
extruder. Also disclosed is a device for carrying out the process. 

(57) Zusammenfassung 

Ein Verfahren zur Herstellung von Fasern aus Polyolefinen, insbesondere von thermobondierbaren Fasern zur Verarbeitung zu Vliesen, 
umfassend das Schmelzen von Polyolefinen in rnindestens einem Extruder, Pressen der geschmolzenen Polyolefine durch Spinndusen unter 
Erhalt von Fasern und Weiterbehandlung der Fasern in an sich bekannter Weise ist dadurch gekermzeichnet, daB ein Teil der Polyolefine 
in einem Hauptextruder geschmolzen wird, und der andere Teil der Polyolefine in rnindestens einem Seitenstromextruder geschmolzen 
und in geeigneter Weise chemisch oder thermisch unter Erhalt eines hoheren Anteils kurzkettiger Polyolefine behandelt wird, und den im 
Hauptextruder geschmolzenen Polyolefinen zugefuhrt wird. Gleichzeitig wird eine zur Durchfuhrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung 
beschrieben. 
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Vprfah^ nr ffr^triW von "™ Pnlvolefmen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahien und eine Vorrichtung zur Heistel- 
hing von Fasem, rasbesondeie von thennoboadierbaren Stapelfasem zur 
10 Verarbeitung von Vliesen. 

Bekannte Verfahren zur HersteUung von Stapelfasem sind der Kiirzspinn- 
und Langspinnprozcfi. Beiden Prozessen ist gemeinsam, dafl das Polyole- 
fin in einem Extruder geschmolzen wird und anscblieflend durch Spinn- 

15 dusen unter Erhalt von Fasem gepreBt wird. Beim Kurzspihnprozefl 
werden Spinndusen mit groBen Lochzahlen bei engen LocnabstSnden 
verwendet, wodurch zur Abkuhhmg der Fasern hofae Blasluftgeschwindig- 
keiten n6tig sind. Anf Grund der niedrigen ProzeBgeschwmdigkeiten ist 
es mSglich, direkt auf die nachfolgende Weiterbebandlungsstrecke zu 

20 gehen. Hingegen werden beim LangspinnprozeB Spinndusen mit deutlich 
geringeren Lochzahlen bei grdBeien Lochabstanden verwendet, so dafl 
man mit deutlich niedrigeren Blasluftgesdiwindigkeiten als beim Kurz- 
spinnprozefl axbeiten kann. Auf Grand der deutlich h6heren ProzeBge- 
schwindigkeiten ist die Anblasstrecke deutlich langet Diese Unterschiede 

as in den Lochabstanden und Blasluftgeschwmdigkeiten ermSglichen es iu. 
beim LangspinnprozeB beliebige Polyolefintypen ohne Einschrankungen in 
der MolekulargewichtsverteUung und Schmelzeviskositat verwenden zu 
konnen. wohingegen beim KurzspinnprozeB fiir thennobondierbare Stapel- 
fasem nur Polyolefine breiter MolekulargewichtsverteUiing Anwendung 

w finden. 
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Dies erklart sich dadurch, dafl die langkettigen Anteile die Schmelzefe- 
stigkeit erzeugen, wahrend die kiirzeren Ketten als Schmiermittel zwi- 
schen den langen Molekiilen wirken. Aufgrund der niedrigeren Blasluftge- 
schwindigkeiten beim Langspinnprozefi wird hier keine so hohe Schmelze- 
s festigkeit benotigt und dies bietet dem Betreiber einen weiten Schmelze- 
temperaturbereich und somit die Auswahl unter Polyolefinen mit stark 
unterschiedlichen Schmelzeviskositaten, in der Praxis als Schmelzindex 
bezeichnet, an, wahrend man beim KiirzspinnprozeB nur einen einge- 
schrankten Schmelzindexbereich verwenden kann, der bei ebenfalls einge- 
schranktem Temperaturbereich die notwendige Schmelzfestigkeit ergibL 

Der Langspinnprozefi bietet somit gegenuber dem KurzspinnprozeB den 
VorteiL dafl Polyolefinschmelzen enger Molekulargewichtsverteilung und/- 
oder niedriger Schmelzeviskositat verarbeitet werden konnen, wobei diese 
Schmelzen entweder auf Grand des Rohmaterials bereits vorliegen bzw. 
in der Schinelze durch thermischen oder chemischen Abbau im Extruder 
erzeugt werden kSnnen. Dieser thermische oder chemische Abbau der 
Schmelze fuhrt zu hoheren kurzkettigen Poiyolefinanteilen und gent mit 
einer Verengung der Molekulargewichtsverteilung und Verringerung der 
Schmelzeviskositat einher. Dies fuhrt zu deutlich verbesserten Eigenschaf- 
ten der bei der Verarbeitung aus den Stapelfasern hergestellten VUes- 
stoffe. da ein hoherer Anteil an kurzkettigen Polyolefinen die thermo- 
bondierbarkeitseigenschaften verbessert 

Dieser thermische oder chemische Abbau kann im Prinzip sowohl beim 
Kurzspinn- als auch beim Langspinnprozefl durchgefuhrt werden. Wahrend 
beim LangspinnprozeB die niedrige Schmelzefestigkeit aufgrund des 
Viskositatsabbaus und der beim thermischen Abbau benStigten hohen 
Temperaturen keine verfahrenstechnischen Probleme verursactit, fuhrt sie 
30 beim KurzspinnprozeB jedoch zu Problemen bei der Kiihlung mit Blas- 



15 



30 
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luft, und zwar in Form von Verklebungen zwischen den austretenden 
Faden. Diesem Vorteil des Langspinnprozesses stenen die Nacbteile eines 
Zweistufenprozesses entgegen, die beim LangspinnprozeB durch die zum 
Eneichen einer wirtschaftlichen Arbeitsweise erforderlicben hohen An- 
5 lagengeschwindigkeiten (da niedrigere Locbzahlen) bedingt sind und die 
bei der Weiterbehandlung mittels einer FaserstraBe im On-Line-ProzeB 
gesenkt werden mussen, weshalb eine Zwischenstufe in Form einer 
Kannenablage vorzusehen ist. Dieser Zweistufenprozefl (des Langspinn- 
prozefles) verursacht allgemein hohere Investitions- und Personalkosten. 

10 

Sowohl fur den Kurzspinnprozefl als auch fiir den LangspinnprozeB ist es 
bekannt, daS Seitenstromextruder zum Beimischen von Additiven, ins- 
besondere zur Einfarbung oder zur schonenden Einarbeitung von ther- 
misch empfindlichen Farbmasterbatches, verwendet werden konnen. 

15 

Eines der : Hauptanwendungsgebiete der obengenannten Stapelfasern liegt 
in der Herstellung von thermobondierten Vliesstoffen. Diese Bondierung 
geschieht durch Verpressen der in einem mechanisch oder pneumatisch 
hergestellten Vlies enthaltenen Einzelfasern zwischen zwei beheizten 

» Kalanderwalzen. Ein wesentliches Beurteilungskriterium fur die Qualitat 
eines Vliesstoffes ist die Festigkeit des Vlieses, was wesentlich von der 
Thennobondierbarkeit der Fasern abhangt. Diese Hiennobondierbarkeit 
ist umso besser, je hdher der Anteil an kurzkettigen Polyolefinen, der 
wiederum wie bereits oben erwShnt, mit einer Verengung der Molekular- 

25 gewichtsverteilung einhergeht 

Aus EP-A-0 552 013 sind thennisch bondierbare Fasern zur Herstellung 
von Vliesstoffen mit erhohten Festigkeitswerten bekannt Jedoch erfordert 
die Erzeugung dieser Eigenschaften ein aufwendiges MaterialzufQhrungs-, 
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Materiallagerungs- und Materialdosiersystem, was im wesentlicben durch 
mehrere hierfiir erforderliche Ausgangspolymere bedingt ist. 

Eine Aufgabe der Erfindung bestand nun darin, ein verbessertes Ver- 
5 fahren zur Herstellung von Fasern aus Polyolefinen bereitzustellen, das 
fur die VUesherstellung geeignete Fasem mit einem maglichst hoben 
Anteil an kurzkettigen Polyolefinen und gunstiger Molekulargewichtsver- 
teilung liefert. Gleichzeitig sollte eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
dieses Verfahrens bereitgestellt werden. 

0 

Diese Aiifgaben werden erfindungsgemaB durch das Verfahren gemafi 
Patentanspruch 1 bzw. durch die Vorrichtung gem&B Patentanspruch 13 
gelost. Hierbei wird ein Teil der Polyolefine in einem Hauptextruder 
geschmolzen und der andere Teil der Polyolefine wird als Seitenstrom in 

is mindestens einem Seitenstromextrudei; vorzugsweise einem Seitenstrom- 
extruder, geschmolzen, in geeigneter Weise chemisch oder thermisch 
unter Erhalt eines hSheren Anteils kurzkettiger Polyolefine behandelt und 
anschlieBend den im Hauptextruder geschmolzenen Polyolefinen zugefiihrt. 
Die geschmolzenen Polyolefine werden durch Spinndusen unter Erhalt 

zo von Fasern gepreJJt und diese werden in an sich bekannter Weise wei- 
terbehandelt Diese Weiterbehandlung umfaflt u.a. ein Kiihlen der Fasern, 
bevorzugt mit Blasluft. 

Bei der vorUegenden Erfindung wird also mindestens ein Seitenstrom- 
2$ extruder, der bisher nur zum Beimischen von Additiven bekannt war, 
gezielt zum thermischen oder chemischen Abbau eines Teils der einge- 
setzten Polyolefine eingesetzt. Durch diesen thermischen oder chemischen 
Abbau werden Polyolefine mit den gewunschten Eigenschaften (enge 
MolekulargewichtsverteUung, mSgUchst hoher Anteil an kurzkettigen 
so Polyolefinen), die zur VlieshersteUung geeignete Fasern liefera, bereitge- 
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10 



13 



20 



25 



stellt Bisher konnte ein derartiger wermischer oder chemischer Abbau 
ohne verfabxenstechnische Probleme oder v/irtschaftliche Nachteile nur 
beim aufwendigen, zweistufigen LangspinnprozeB durchgefuhrt werden. 

Die vorhegende Erfuxdung ermoglicht also die Herstellung von zur 
Vliesherstellung geeigneten Fasern aus Polyolefinen in einem einstufigen' 
ProzeB. Gleichzeitig bietet die Erfindung den Vorteil, daB fur den Kurz- 
spinnprozefl alle Typen von Polyolefinen einsetzbar sind, wohingegen 
bisher zur Erzeugung von Fasern zur Vliesherstellung nur Polyolefine 
breiter Molekulargewichtsverteilung verwendet werden konnten. Somit 
bietet die Erfindung die Vorteile des Langspinnpiozesses in einem 
einstufigen ProzeB. 

Durch diese Aufteilung der Schmelzerzeugung in einen Hauptstrom (im 
Hauptextruder geschmolzene Polyolefine) und einen Seitenstrom stent 
dem Anwender ein Verfahren zur Herstellung von Fasern mit erhohter 
Thennobondierbarkeit bei gleichzeitig guter Erspinnbarkeit zur Verfugung, 
wobei der Anwender durch die Aufteilung der beiden Polyolefinstrome 
eine zusatzlicbe verfahrenstechnische VariationsmSglichkeit zur Verfugung 
hat, mit der sowohl die Erspinnbarkeit wie auch die Thennobondier- 
barkeit positfv beeinfluBt werden konnen. Die Erfindung gibt dem An- 
wender sogar die MSglichkeit, bisher von der Erspinnbarkeit ungeeignete 
Polymere derart aufzubereiten, daB gleichzeitig ein guter Lauf moglich ist 
und die Thennobondierbarkeit der daraus hergestellten Fasern erhSht 
wird. Gegeniiber der bereits erwahnten Offenlegungsschrift EP-A-0 552 
013 bietet die Erfindung den Vortefl, daB ein beliebiges Polyolefin 
eingesetzt werden kann und die aufwendige, in der Offenlegungsschrift 
genannte Materialzufuhrang, -lagerung und -dosierung entfallL 
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Dariiber binaus ermoglicht die Erfindung eine gunstigere Energiebilanz, 
iadem mit einem heiflen Seitenstrom und einem kalteren Hauptstrom 
gearbeitet und somit dutch Miscben der Teilstrome die fur die Fadenfor- 
mung optimale Temperatur erzielt weiden kann obne zusatzliche Ablei- 
s tung von Wanne aus dem Prozefl. 

Bei den eingesetzten Polyolefmen kann es sich urn beliebige Polyolefine 
handeln, vorzugsweise werden Polyetbylen, Polypropylen, Porybutylen oder 
Gemische davon verwendet 

10 

Das Scbmelzen der Polyolefine im Hauptextruder erfolgt bevorzugt bei 
einer Temperatur von 180 bis 300°C, besonders bevorzugt bei einer 
Temperatur von 220 bis 250°C Das Schmelzen der Polyolefine im Sei- 
tenstrom erfolgt bei chemiscber Behandlung vorzugsweise bei der gleichen 
is Temperatur wie das Schmelzen im Hauptextruder. Bei der thermischen 
Behandlung der Polyolefinschmelze im Seitenstrom wird bei erhohter 
Temperatur gearbeitet, bevorzugt bei 250 bis 350°C, besonders bevorzugt 
bei 280 bis 320°C 

20 Zur chemischen Behandlung werden bevorzugt Peroxide, besonders 
bevorzugt organische Peroxide eingesetzt. Bevorzugt Iiegt die Menge an 
verwendetem Peroxid im Bereich von 0,1 bis 2 Gew.-% bezogen auf den 
Seitenstrom. 

is Die Menge des Seitenstroms betragt bevorzugt 2 bis SO Gew.-%, beson- 
ders bevorzugt 5 bis 20 Gew.-%, bezogen auf den Hauptstrom. 

In einer bevorzugten Ausffihrungsform k5nnen den Polyolefinen im 
Seiten- oder Hauptstrom, besonders bevorzugt im Seitenstrom, ubliche 
30 Zusatzstoffe, vorzugsweise Farbstoffe, Masterbatches und/oder Additive, 
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zugefuhrt werden. In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsfbrm konnen 
ein Teil dieser Zusatzstoffe oder aUe diese Zusatzstoffe uber einen 
zweiten Seitenstromextruder zugefuhrt werden. 

5 Die Zusammenfuhrung von Haupt- und Seitenstrom erfolgt bevorzugt 
innerhalb des Hauptextruders bei dynamischer Vennischung oder nach 
dem Hauptextruder bei statischer Vennischung, wie auch aus den unten 
beschriebenen Figuren 1 und 2 ersichtlich ist. 

10 Die durch das Pressen der Schmelze durch die Spinndiisen. erhaltenen 
Fasern werden bevorzugt mittels Blasluft gekuhlt In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform liegt die Temperatur der Blasluft bei 10 bis 50°C und 
ihxe Geschwindigkeit bei 5 bis 50 m/sec. Die weitere Behandlung der 
gesponnenen und gekuhlten> Faser erfolgt in an sich bekannter Weise. 

15 Hierbei werden die Fasern zuerst zu Stapelfasern verarbeitet, die dann 
zur Herstellung der gewunschten Vliese thennobondiert werden. 

Aus den nach dem erfindungsgemaJien Verfahren bergestellten Fasern 
konnen VUese hergestellt werden, die eine hohere Festigkeit bieten, und 
20 hohere Weiterverarbeitungsgeschwindigkeiten zulassen. 

Zur Veranschaulichung der Erfindung zeigen Fig. 1 und 2 Vorrichtungen, 
die zur Durchfiihrung des erfindungsgemSBen Verfahrens geeignet sind. 

as Fig. 1 zeigt Zufuhrungseinrichtungen 1 fur Polyolefine mittels derer ein 
TeU der Polyolefine zu einem Hauptextruder 2 und der andere Teil zu 
einem Seitenstromextruder 3 geffihrt werden. Die Polyolefine werden im 
Haupt- bzw. Seitenstromextruder geschmolzen, wobei die geschmolzenen 
Polyolefine im Seitenstromextruder 3 des weiteren auf geeignete Weise 

30 thennisch oder chemisch unter Erhalt eines h8heren Anteils kurzkettiger 
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Polyolefine behandelt werden. Die im Seitenstromextruder 3 geschmolze- 
nen, behandelten Polyolefine werden dann fiber eine Verbindungsleitung 
4 durch eine Pumpe 5, bevorzugt eine Zahnradpumpe, die zum Dosieren 
der Schmelze dient, in den Hauptextruder 2 gefuhrt. Hierbei findet eine 

s dynamische Mischung innerhalb des Hauptextruders 2 statL Die Polymer- 
schmelze wird dann uber eine Schmelzeleitung 7 zu einem statischen 
Mischer 6 und anschliefiend zu den Spinndusen oder Spinndiisenpaketen 
8 gefuhrt. Die Polymerschmelze wird durch die Spinndusen 8 zu Fasern 
gepreBt, die in an sich bekannter Weise zu thermobondierbaren Stapelfa- 

io sern bzw. Vliesen weiterverarbeitet werden. 

Fig. 2 unterscheidet sich von Fig. 1 darin, daB die im Seitenstromextru- 
der 3 geschmolzenen und behandelten Polyolefine uber die Verbindungs- 
leitung 4 durch eine Pumpe 5, vorzugsweise eine Zahnradpumpe (zum 
i3 Dosieren der Schmelze) direkt in die Schmelzeleitung 7 gefuhrt werden. 
Hierbei findet eine statische Mischung statt Im ubrigen bezeichnea 
gleiche Bezugsziffern in den Fig. 1 und 2 gleiche Komponenten. 

In einer bevorzugten Amfuhrungsform (nicht gezeigt) weist die Vorrich- 
M tung nach den Spinndusen Kuhleimichtungen zur Kuhlung mit Blasluft 
auf. In einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform (nicht gezeigt) weist 
die Vorrichtung mehr als einen Seitenstromextruder auf. 

Somit stellt die vorliegende Erfindung ein einstufiges, kostengunstiges 
25 Verfahren zur HersteUung thermobondierbarer Stapelfasern aus Polyolefi- 
nen bereit. 
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FatcntaiOTructig 

Verfahren zur Hersteltung von Fasern aus Pofyolefinen, insbesondere 
von thennobondierbaren Fasern zur Verarbeitung zu Vliesen, urn- 
f»«ftnH das Scbmelzen von Polyolefinen in mindestens einem Ex- 
truder; Pressen der geschxnolzenen Polyolefine durch Spinndfisen 
unter Erhalt von Fasern und Weiterbehandlung der Fasern in an 
sich bekannter Weise, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

ein Teil der Polyolefine in einem Hauptextruder geschmolzen wild, 

und 

der andere Teil der Polyolefine als Seitenstrom in mindestens einem 
Seitenstromextruder geschmolzen wird und in geeigneter Weise 
thennisch oder chemisch unter Erbalt eines hSheren Anteils kurz- 
kettiger Polyolefine behandelt wird, und den im Hauptextruder 
geschmolzenen Polyolefinen zugef&hrt wild. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Polyo- 
lefine aus Polyetbylen, Polypropylen, Polybutylen oder Geznischen 
davon ausgewahlt sind. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Polyolefine im Hauptextruder bei einer Temperatur von 180 bis 
300°C bevorzugt von 220 bis 25G°C, geschmolzen werden. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Polyolefine iin Seitenstrom bei thennischer Behandlung 
bei 250 bis 350°C geschmolzen werden. 

s 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Polyolefine im Seitenstrom bei chemischer Behandlung 
bei 180 bis 300°C, bevorzugt bei 220 bis 250°C, geschmolzen werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
10 gekennzeichnet, dafl die Menge der im Seitenstrom geschmolzenen 

Polyolefine 2 bis 50 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 20 Gew.-%, bezogen 
auf die im Hauptextruder geschmolzenen Polyolefine betragt 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 5 oder 6, dadurch 
15 gekennzeichnet, dafl die Polyolefine chemiscb mit Peroxiden, bevor- 
zugt mit organischen Peroxiden, behandelt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die Per- 
oxide in einer Menge von 0,1 bis 2 Gew.-% bezogen auf die im 

20 Seitenstrom geschmolzenen Polyolefine verwehdet werden. 

9. Verfahren nach einem der vorheigehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl den geschmolzenen Polyolefinen im Seitenstrom 
Farbstoffe, Masterbatches imd/oder Additive zugegeben werden. 

25 

10. Verfahren nach einem der vorheigehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die im Seitenstrom geschmolzenen und behan- 
delten Polyolefine den im Hauptextruder geschmolzenen Polyolefinen 
innerhalb des Hauptextruders bei dynamischer Vennischung zugefiihrt 

30 werden. 
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1L Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die im Seitenstrom geschmolzenen und behan- 
delten Polyolefine den im Hauptextruder geschmolzenen Polyolefinen 
nach dem Hauptextruder bei statischer Vermischung zugefiihrt wild. 

5 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Weiterbehandlung der Fasern ein Kiihlen 
der Fasern mittels Blasiuft, vorzugsweise bei einer Blaslufttemperatur 
von 10 bis 50°C und einer Blasiuftgeschwindigkeit von 5 bis 50 

10 xn/sec umfafit. 

13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, aufweisend 

einen Hauptextruder (2), 
15 - mindestens einen Seitenstromextnider (3), 

Zufuhrungseinrichtungen (1) fur Polyolefine zu dem Hauptextru- 
der und dem mindestens einen Seitenstromextnider und 
Spinndiisen (8). 

20 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung nach den Spinndiisen (8) Kiihleinrichtungen zur Kiihhing 
mit Blasiuft aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
25 die Vorrichtung weiterhin einen statischen Mischer (6) und eine 

Pumpe (5), bevorzugt eine Zahnradpumpe, zum Dosieren der in 
dem mindestens einen Seitenstromextnider geschmolzenen Polyolefine 
bei ihrer Zufuhrung zum Hauptextruder aufweist. 
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16. Vorrichtung nach Anspruch einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Vorrichtung zusatzlich ZufBhrungseinrichtun- 
gen fur Peroxide aufweist 

5 17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Vorrichtung weiterhin Steueningseinrichtungen zur 
On-Iine-Viskositatsmessung zur Kontrolle des thermischen Abbaus im 
Seitenstromextruder umfaflt. 

io 18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Vorrichtung einen Rechner zur Steuerung umfaflL 
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